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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Strangpreftwerkzeug zur Herstellung eines Hartmetall- Oder Keramikstabes mit gedrallten Innenbohrungen 

@ Es handelt sich urn ein Strangpreftwerkzeug zur Herstel- 
lung eines Hartmetall- oder Keramikstabes mit mindestens 
einer gedrallten Innenbohrung (14). Das Mundstuck (3) der 
PreQdOse (2) weist einen gtatten zylindrischen Kanal (4) auf. 
Koaxial innerhalb ' der Pre&duse (2) ist ein Trager (6) 
angeordnet, der entsprechend der Anzahl der gewunschten 
Innenbohrungen (14) mehrere elastische Faden (9) und/oder 
Kanale bzw. Bohrungen zum fadenformigen Einpressen 
eines plastischen Materials in den Massestrom besitzt. Der 
Trager (6) oder das Dusenmundstuck (3) oder aber sowohi 
der Trager (6) als auch das Dusenmundstuck (3) sind 
drehbar ausgebildet, d. h. rotieren jeweils urn ihre Langsach- 
se. Der Steigungswinkel der erzeugten gedrallten tnnenboh> 
rungen (14) wird also durch die Rotationsgeschwindigkeit 
^ des Fadentragers (6) und/oder des Dusenmundstucks (3) 
und die Strdmungsgeschwindtgkeit der Pre&masse be- 
I stimmt. Es konnen somit Stabrohlinge mit schraubenformig 
verlaufenden Innenbohrungen (14) hoher Prazision erzeugt 
werden. 
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Die Erfindung betrifft ein StrangpreQwerkzeug zur 
Herstellung eines HartmetalU oder Keramiksiabes mit 
mindesiens einer gedrallten Innenbohrung. bei dem das 5 
Mundstuck der PreOdiise einen glatten zylindrischen 
Kanal aufweist. 

Harimetall- oder Keramiksiabe mil gedrallten, d. h. 
schraubenformigen. Innenbohrungen, werden beispiels- 
weise zu Bohrern weiierverarbeitei. Die gedrallten In- lo 
nenbohrungen bilden dabei die spateren Spiil- bzw. 
Kiihlkanale zur HeranfQhrung des Kuhl- und Spulmii- 
icls. Aus der EP 0 118 035 ist es bekannt. den aus der 
SirangpreBeinrichtung austretenden Rohling mittels 
entsprechender Verdrilleinrichtungen mit einer auf den t5 
MaierialfluB. auf die'gewunschte Bohrergeometrie und 
auf den Wendelverlauf der Kiihlkanale abgesiimmien 
Winkelgeschwindigkeit zu verdrillen. Hierfiir werden 
neben dem eigenilichen StrangpreQwerkzeug noch zu- 
satzliche Verdrilleinrichtungen und hierauf abgesiimm- 20 
te Steuer- und Regelorgane benoiigi. Durch die von 
auBen an dem aus dem StrangpreBwerkzeug austreten- 
den Rohling angreifende Verdrilleinrichtung kommi es 
zu unerwunschter Bildung von Riefen. AnpreBmarken 
und Einschniirungen, Aus der DE 36 00 681 Al isi ein 25 
StrangpreBwerkzeug bekanntgeworden. bei dem die 
StrangpreBmasse bereits wahrend des StrangpreBvor- 
gangs wendelformig verdrillt wird. Zu diesem Zweck 
weist das StrangpreQwerkzeug eine Duse auf, an deren 
Innenmantei wenigsiens ein in PreBrichtung wendelfor- 30 
mig verlaufender Sieg angeordnei ist, der der durch die 
Duse gepreBten StrangpreBmasse von radial auBen her 
eine Drallbewegung aufzwingt. Zur Bildung der gedrall- 
ten Bohrungen sind elasiische Stifle vorgesehen. die in 
den Duseninnenraum ragen und den gewiinschien Spiil- 35 
bohrungsdurchmesser aufweisen. Mit diesem Strang- 
preBwerkzeug laBt sich keine gleichmaBige, iiber den 
gesamien Querschnitt des Rohlings wirkende Drallbe- 
wegung erzeugen, so daB die notwendige Geometric 
der gedrallten Innenbohrungen kaum eingehalten und 40 
erhalten werden kann. Wegen der am Duseninnenman- 
tel angeordneten Stege laQt sich auch kein Stabmaterial 
mil glatier Mantelflache erzeugen; vielmehr weist das 
erzeugte Stabmaterial an seiner Mantel- oder AuBenfla- 
che ausgepragie wendelformige Eindruckungen auf. 45 
AuBerdem kommt es wegen des abrasiven Verhaliens 
der verarbeiteten Harimetall- bzw. Keramikmasse zu 
einem schnellen VerschleiB der Drallsiege, so daB die 
Standzeii des Werkzeugs gering ist. Die Wiederaufar- 
beitung der Dusen z. B. durch Innenerodieren ist kosi- 50 
spielig und verteuert damii die Herstellung der Harime- 
tall- bzw. Keramikstabe. SchlieBlich wurde auch schon 
ein StrangpreBwerkzeug vorgeschlagea das im Inneren 
eine als Drallschnecke ausgebildeie Dralleinrichtung 
aufweist, mit deren Hilfe die StrangpreBmasse wahrend 55 
des StrangpreBvorgangs schon innerhalb des Strang- 
preBwerkzeugs eine Drallbewegung erhali und das ei- 
nen glaiten zylindrischen Kanal aufweisende Diisen- 
mundsiuck mil Drall verlaBl. Die Bildung der wendel- 
formigen Innenbohrungen erfolgi durch an der Drall- so 
einrichtung befesiigien elastischen Faden oder durch 
aus der Dralleinrichtung austretendes und in den Mas- 
sesirom eingepreBles fadenformiges Material. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin. das Strang- 
preBwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 t»5 
weiter zu vereinfachen und die Qualilat der hiermit her- 
gestellten Stabrohlinge weiter zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst. daB koaxial in- 



nerhalb der PreOduse des^^ngpreBwerkzeugs ein 
Trager angeordnet ist, der entsprechend der Anzahl der 
gewunschten Innenbohrungen mehrere in das DQsen- 
mundstiick hineinragende Faden tragi, die entsprechend 
der Lage der Innenbohrungen in verschiedenem radia- 
len Abstand von der Langsachse angeordnet und befe- 
stigt sind. Dabei ist der Fadenirager und/oder das Dii- 
senmundstiick drehbar ausgebildet. d. h. Fadenirager 
und/oder DUsenmundsliick roiieren um die Langsachse. 
Es ist also keine besondere Dralleinrichtung erforder- 
lich, die der gesamien durch die Duse gepreBten Masse 
einen Drali aufzwingt. Beim StrangpreBwerkzeug nach 
der Erfindung rotiert die StrangpreBmasse nicht. wah- 
rend der Fadenirager und/oder das innen glatte Diisen- 
mundstuck in Rotation gebracht wird bzw. werden. Der 
Steigungswinkel der erzeugten Drallkanale wird also 
durch die Roiaiionsgeschwindigkeil des Fadentragers 
bzw. des Dusenmundsiiicks und die Siromungsge- 
schwindigkeii der PreQmasse bestimmt. Bei roiierender 
giatter Diise, also einer Diise bzw. einem Diisenmund- 
stiick ohne Vorspriinge, Stege od. dgl., wird unter dem 
hohen PreOdruck der Presse und durch die Oberflachen* 
reibung der Diise erreicht, daB die austreiende PreB- 
masse nahezu schlupffrei miirotieri. Zum Drehen des 
Fadentragers ist innerhalb der PreBdiise ein Antrieb 
angeordnet. Der Fadenirager ist nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung als sich zum Diisenmundstuck 
hin verjiingende Nabe gestaltei, d. h. sie weist die Form 
einer Propellernabe ohne Flugel auf. ZweckmaBiger- 
weise ist die Nabe als Hohlnabe ausgebildei und weisi 
mehrere, auf verschiedenen Teilkreisen liegende Boh- 
rungen auf, in die die Faden eingehangi sind. Diese Fa- 
den iragen nach einem weiteren Merkmal an ihrem in 
das Diisenmundsliick ragenden Enden meiallische oder 
andere. ein Magnei- oder elekirisches Feld beeinflus- 
sende Teile. Hierdurch kann die Roiaiionsgeschwindig- 
keil der Faden und damit indirekt bei bekannier Aus- 
preBgeschwindigkeit der plastischen Masse die Drall- 
steigung gemessen werden. Durch die in vorbesiimmien 
Abstanden und in vorbestimmter Anzahl angeordneten 
Faden des Fadentragers werden im Massestrom strom- 
abwaris rotationssymmetrisch angeordnete schrauben- 
formig verlaufende Kanale erzeugi, die hohe Prazision 
aufweisen. Die Drallkanale konnen auch durch aus dem 
Fadenirager austretendes plastisches Material erzeugt 
werden. 

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungs- 
beispiels im Zusammenhang mil der Zeichnung naher 
erlauieri. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Lingsschnitt durch das StrangpreBwerk- 
zeug in schematischer abgebrochenen Darstellung und 

Fig. 2 die Vorderansicht des Fadentragers mit Befe- 
stigungspunkten fiir die Faden auf verschiedenen Teil- 
kreisen. 

Das StrangpreBwerkzeug besteht im wesenilichen 
aus dem Gehause 1, das in die einstiickig mit ihm ausge- 
bildeie. sich konisch verjungende Diise 2 iibergeht. Das 
Diisenmundsliick 3 weist einen glatten zylindrischen 
Kanal 4 auf und ist entweder einstiickig mil der Diise 2 
oder aber als getrennies Teil. wie dargesielli, ausgebil- 
det. Innerhalb der PreBdiise 2 ist in koaxialer Anord- 
nung ein Dorn 5 vorgesehen. an dem der Fadenirager 6 
befestigt ist. Dieser Fadenirager 6 ist in der Art einer 
Propellernabe etwa paraboloidformig gestaltei und 
hohl ausgebildet. Wie in Fig. 2 zu erkennen. sind am 
Fadenirager 6 mehrere Befestigungsbohrungen 7 ange- 
ordnet, die auf verschiedenen Teilkreisen liegen, dh. 
von der Langsachse 8 verschieden groBen radialen Ab- 
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Stand besitzen. In diesen Bohrl^PF 7 sind jeweils elasti- 
sche Faden 9 befestigt. und zwar in einer Anzahl. die der 
Anzahl der spateren gedrallten Innenbohrungen eni- 
spricht Die Faden 9 ragen in das Dusenmundstuck 3 
hinein. Das Dusenmundstuck 3 kann feststehend ausge- 5 
bildet sein. Es kann'aber auch drehbar sein. Auch der 
Fadenirager 6 kann feststehend oder aber drehbar aus- 
gebildei sein. Im Falle der drehbaren Ausbildung von 
Fadenirager 8 und Dusenmundstuck 3 ist jeweils ein 
Anirieb vorgesehen. urn den Fadenirager 8 bzw. das 10 
Dusenmundstuck 3 in Rotation zu verseizen. In Rg. 1 ist 
innerhalb des Dorns 5 ein Antrieb 10 angeordnet. der 
uber die Welle 11 mit dem Fadenirager 6 in Verbindung 
steht und diesen in Rotation versetzt, wie dutch den 
Pfei) A angedeutet Die Rotation des Dusenmundstucks 15 
3 ist durch den Pfeil B symbolisiert. Die innerhalb des 
Ringspalts 12 zwischen Dorn 5 und Gehause t bzw. 
Diise 2 befindliche ICeramik- bzw. Hartmetallmasse 
wird durch eine nichi weiter gezeigte PreBvorrichiung 
(Extruder, Kolben usw.) am Fadenirager 6 vorbei in das 20 
Dusenmundstuck 3 gepreBt und irilt als Stabrohling 13 
aus, der anschlieOend durch Siniern weiterbehandell 
wird. 

Es bestehen nun verschiedene Moglichkeiten, um in 
diesem Stabrohling 13 die gedrallten Innenbohrungen 25 
14 zu erzeugen. Zum einen kann der Fadenirager 6 in 
Rotation versetzt werden. Hierbei wird der TrSger 6 
von innen her durch'den Antrieb 10 mit einer bestimm- 
len Winkelgeschwindigkeit angetrieben, um die ge- 
wunschte Drallform zu erzeugen. Die StrangpreBmasse 30 
wird ausgepreBt und rotiert nichi. Die Roiationsge- 
schwindigkeii des Fadentragers 6 und die (axiale) Stro- 
mungsgeschwindigkeit der PreBmasse bestimmen den 
Sieigungswinkel der erzeugien Drallkanale 13. Das Du- 
senmundstuck 3 steht fesi, d. h. rotiert nicht. In einem 35 
anderen Falle, bei dem das Dusenmundstuck 3 drehbar 
ist und der Fadenirager 6 festsieht, d. h. keinen Anirieb 
aufweisi, wird das glatte Dusenmundstuck 3 in Rotation 
gemaB Pfeil B versetzt. Es hat sich gezeigt. daB durch 
den hohen PreBdruck der Presse und die Oberflachen- 40 
reibung in der glatten rotierenden Duse 3. obwohl diese 
keinerlei Vorsprunge od. dgl. aufweisi, die ausiretende 
PreBmasse fast schlupffrei mitrotieri. Es werden deshalb 
auch auf diese weise Rohlinge mit exaki gedrallten In- 
nenbohrungen erzielt. SchlieBlich konnen sowohl der 43 
Fadenirager 6 als auch das Dusenmundstuck 3 roiierend 
ausgebildet sein. so daB eine Oberlagerung der Roia- 
tionsbewegung der Duse 3 und des Fadentragers 6 er- 
halten wird. Bei gleichgerichieien Rotation von Duse 
und Fadenirager findet also eine Verstarkung der Rota- 50 
tion. bei entgegengeseizier Rotation von Duse und Fa- 
denirager eine Abschwachung der Rotation und damit 
des Dralls der Innenbohrungen stait. Der Fadenirager 6 
kann beispielsweise mit konsianter Geschwindigkeit ro- 
tieren. wfihrend die Rotationsgeschwindigkeii der Dilse ss 
3 variabel ist und evtl. Drallfehler ausgleichi. Um die 
Rotationsgeschwindigkeii der FSden 9 zu messen und 
damit bei bekannter AuspreBgeschwindigkeit der Mas- 
se die Drallsieigung festzustellen, tragen die Enden der 
Faden 9 im Bereich innerhalb des Dusenmundstucks 3 eo 
metallische oder andere, ein Magnetfeld oder ein elek- 
irisches Feld beeinflussende Teile. Mil einer auBen an- 
geordneien, nicht weiter gezeigten MeBeinrichiung 
kann sodann die Rotationsgeschwindigkeii bestimmt 
und je nach den Erfordernissen geandert werden. insge- 65 
sami ergibt sich als ein einfach aufgebautes Strangwerk- 
zeug, mit dem an der MantelflSche vdllig glatte Stabroh- 
linge mit hochprazis gedrallten Innenbohrungen er- 



zeugt werden konnen. 

Anstelle der elastischen Faden 9 kann zur Erzeugung 
der Drallkanale 14 auch plastisches Material in den 
Massesirom eingepreBl werden. Dabei triti dieses pla- 
siische Material fadenformig aus den Bohrungen 7 des 
Tragers 6 aus, wobei die Bohrungen 7 noch mit nicht 
weiter dargestellten Kanalen und einer enisprechend 
ausgebildeien PreBkammer od dgl. in Verbindung ste- 
hen. Das plastische fadenfdrmige Material enthalt als 
Fullmasse ein metallisches Pulver, das das Magnet- oder 
elektrische Feld einer ebenfalls nicht weiter gezeigten 
MeBeinrichiung beeinfluBi und zur Bestimmung der 
Rotationsgeschwindigkeii herangezogen wird. Auch mil 
dieser Variante des StrangpreBwerkzeugs tassen sich 
Siabrohlinge mit glatier Mantelflache und exakten 
Drallbohrungen herstellen. 



Patentanspruche 



1. SlrangpreBwerkzeug zur Hersiellung eines Hart- 
metall- oder Keramikstabes mil mindestens einer 
gedrallten Innenbohrung, bei dem das Mundstuck 
der PreBduse einen glatten zylindrischen Kanal 
aufweisu dadurch gekennzeichnet, daB koaxial in- 
nerhalb der PreBduse (2) ein Trager (6) angeordnet 
ist. der enisprechend der Anzahl der gewiinschten 
Innenbohrungen (14) mehrere in das Dusenmund- 
stuck (3) hineinragende elastische Faden (9) und/ 
oder Kanale bzw. Bohrungen (7) zum fadenformi- 
gen Einpressen eines plasiischen Materials in den 
Massesirom aufweisi, die enisprechend der Lage 
der Innenbohrungen (14) in verschiedenen radialen 
Absianden von der Achse (8) befestigt bzw. ange- 
ordnet sind. 

2. SlrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB der Trager (6) drehbar ausge- 
bildet ist, wobei innerhalb der PreBduse (2) bzw. des 
Dorns (5) ein Antrieb (10) angeordnet ist. 

3. SlrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB bei feststehendem Fadenira- 
ger (6) das Mundstuck (3) der Duse drehbar ist. 

4. SlrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB sowohl der Fadenirager (6) als 
auch das Dusenmundstuck (3) drehbar ausgebildet 
sind. 

5. SlrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. daB der Fadenira- 
ger (6) als sich zum Dusenmundstuck (3) hin verjun- 
gende Nabe gestaltet ist. 

6. SlrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, daB die Faden (9) 
an ihren in das DiisenmundsiOck (3) ragenden En- 
den metallische oder andere, ein Magnet- oder 
elekirisches Feld beeinflussende Teile aufweisen. 

7. SlrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. daB das in den 
Massesirom eingepreBie plastische Material als 
Fullmasse ein metallisches Pulver zur Beeinflus- 
sung des Magnet- oder elektrischen Feldes einer 
MeBeinrichiung enthalt. 

8. SlrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die die Faden 
(9) tragende bzw. das fadenformige Material aus- 
pressende Nabe (6) als Hohlnabe ausgebildet ist 
und mehrere Bohrungen (7) auf verschiedenen Teil- 
kreisen aufweisi. in die die Faden (9) eingehangt 
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sind bzw. aus denen das pillRche Material ausge- 
preBt wird 
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